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Moderne machines, voor de fahrikatie Van rollea 
W.G.papier, die een zeer hoge produktie hezit.ten, zijn 
nu redelijk heschikhaar voor de Industrie . Maar dit snel 
produktie tempo, gekoppeld aan het feit dat ro-llen papier 
5 een lage kommerciele waarde vertonen in verhouding tot 
hua volume en gemakkelijk heschadighaar zijn, maakt dat 
de verpakkingsproblemen dringender worden. 

Ret verpakken van rollen ff.C. papier wordt tradi-. 
tioneel verwezenlijkt met de hand of door mekanische 
10 werkwijae, waarhij de aanwendang hiervan, met machines met 
hoge produktie, een of meer der volgende principiele na- 
delen tot gevolg heeft; 

- het verpakken vergt veel tijd en arbeidj 
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omvangrijke. verpakkingen die als gevolg bebben 
een slecbt geproportioneerde opstapeling en ver- 
. voerkosten; . ■ « .\. • ;' ~ v -.\ ■ . 

>wanneer een vas te verpakking kan yerkregen wor den, 
5 bekomt men boge plaatselijke spanningen in de 

-V bouder , wat, net gebruik vereist van een sterke \. 
< verpakking, dus •kostelijk^ 
- bescbadiging aan bonders en/of rollen paper, 
'be huidige uitvinding openbaart een. werkwi jze vobr ' -.-\ . 
10 bet automatiscb vbrpakken van rollen W. C . papier en. een" 
V - mabbine' die deze werkwi jze toepast . en die gben enkel der ; 
voornoemde; nadelen vertoont. 

': Ben arider voorwerp van de buidige uitvinding is een 
betrouwbare snelle verpakkingsmacbine te leveren, die ; 
15 weinig onderboud vereist en die bijzonder gescbikt is om 
verkoobt "te ;worden aan een konkurrerende pri js. \ v; 
:De werkwi jze vplgens de uitvinding brerigt de vej>. ; . 
"pakking voort van rollen ff.C. papier of dergelijke arti- 
kelen waarbi;} de voornoemde rollen in een .gewenst aantal 
20 lagen worden gescbikt en waarbi j iedere laag is samenge- 

s teld ui t :eeri gewenst aantal ri;} en en iedere rij is ."_•':>; ..- / 

samengesteld uit een gewenst aantal rollen en waarbi j deze 
- werkwioze bobfdzakeli jk bestaat in het tegenelkaar plaatsen/ 

van de rollen in ten minste 66n lijnr in bet bewegen van / 
25 de alzo gerangschikte rollen naar de ver- pakkingsplaatsj ; 
in bet aldaar tegeliakerti jd uit lijn en in een ruimte 
; . .yoor bet vormen; van lagen brengeh, van een aantal rollen " ; . 
dat geii^k is aan bet gewenst aantal rollen van -een der 
voornoemde rijen, terwijl men de eerste niet geselekteer- 
• - . .50 de rbl van de voornoemde ^jn stevig vastboudt gedurende • 
de voornoemde laats te aktie ; in. bet , een aantal maal* ber- 
balen van dt:ze aktie. dat geliok i s aan bet gewenste aantal . : 
; rijen, zodanig dat ..een laag rollen wordt geyormd? in bet V; 
verplaateen van de voornoemde gevormde laag naar een 
55 wachtruimtej in bet tegelijkertijd samenstellen en Ver- 
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plaatsen van opeenvolgende lagen tot wanneer de laatste 
laag is samengesteld in deze ruimte voor het vormen van 
lagen; in het verplaatsen van al de also gevormde lagen 
naar een verpakkingsruimte? in het reduoeren van de voor- 
5 noemde 'stapel lagen tot de gewenste buitenafmetingen en 
in het duwen, van de voornoemde stapel lagen, in een 
houder* 

Een machine volgens de huidige uitvindin^ die de 
voornoemde werkwijze toepast bes'taat hoofdzakelijk uit 

10 transportmiddelen waarop rollen tegen elkaar worden ge- 
plaatst en die van de machine, die de rollen papier fa- 
brikeert, naar de verpakkingsplaats leiden; middelen voor 
het tegelijkertijd uit lijn duwen van een gewenst aantal 
rollen in een ruimte voor het vormen van la'gen; middelen 

15 die gedurende deze duwaktie de eerste niet geselekteerde 
•rol stevig vasthoudenj in de voornoemde' ruimte , middelen 
* die de rollen in de gewenste stand houden en hefmiddelen 
die de voornoemde rollen opwaarts in een wachtruimte 
duwen wanneer een. laag gevormd is en in deze laatste 

20 ruimte, middelen die de rollen in de gewenste stand houden. 
De voornoemde hefmiddelen zijn zodanig verwe2enli jkt dat 
zij al de rollen opwaarts uit de voornoemde wachtruimte 
in een verpakkingsruimte duwen, wanneer de laatste laag 
gevormd is in de voornoemde ruimte voor het vormen van 

..25. lagen, waarbij de voornoemde verpakkingsruimte voorzien 
is vari middelen om de stapel lagen te reduceren tot de 
gewenste buitenafmetingen en middelen om de voornoemde 
stapel lagen in een houder te duwen* 

Voor meer klaarheid zijjn hierna, als voorbeeld, 

30 zonder enige begrenzing van de uitgestrektheid van de uit- 
vinding, de werkwijze en een machine volgens de uitvinding 
. beschreven, waarmede een verpakking wordt verkregen di.e 
bestaat uit twee lagen van ieder vijf rijen, en waarbij 
iedere rij is samengesteld uit zes rollen papier, Hierbij 

35 wordt verwezen naar de bijgaande schematische tekeningen 

' // 

29 8 2 6 8 



waarinj . ', ••■>,. \ . \ '. ■. 

' figuur 1 een schematische doorsnede y/eeffgeeft van •- 

de verkregen gevulde houder}, 

\ figuur 2 ew"4wa*s£ '-dobrMiedf ;±»"fal : fip^\;?i^' ^v,;. 
. 5 II van figuur 1} 

, . : figoren, 3_ en 4 net vormen van de" eerste laag rollen 

papier tonenj , 

figuur 5 de eerste laag tooirt van figuur 4 die in ; 
de waehtruimte is gebracht en.de vorming weergeeft van ? 

20 een tweede laag rollen } . 

figuur 6 de beide haar de verpakkingsruimte : gehrach- 

te iagen toontj 
■ : - figuur "7 een bovenzicht voorstelt; van net: onderste. 
V; gedeelte van de machine,; met. andere woorden de ruimte , 
15 Voor bet vormeri van lagen volgensde uttvindingf. \ / 
• figuur- 8 een gedeelteli 3k zi jzicht toont van de , 

-machine; .- - ; ; > . 

figuur 9 een« dwarse doorsnede weergeeft volgens, . 

liin IZ-IX van figuur 8 , waarbi J de rollen papier klaar ; 
20 zijri dm in de houder geduwd te worden. : • v 

De werkwi j ze volgens de uitvinding leidt tot het • ; 
" : verpakken van 60 rollen papier in een houder 1, waarbi 3 
deze rollen gerangschikt zijh in twee lagen van. ieder : , . 
; . V i jf ri jen en waarbi j iedere ri^ gevormd.- is -ui;t;.zes, 

25 rollen papier. - - 

Sollen papier 2 worden, nadat zij de produktie- , 
machine verlaten, uiteihde tegen uiteihde, gerangschikt 
en worden onderworpen aan een axiale- drukking, weerge- 
: - ge^en door de j>i 51 die hun bWeging .opwekt in de 
30 : richting van de voornoemde pi jl \. \7anneer de eerste rol 

.: , 2 de voorzi.jde bereikt van de ruimte A voor het yormen 
• van lagen, werkt hi 3 in op een sfcopplaat 3. Een klemin- 
- richting 4 wordt dan Jin werking: gesteld ,, in; de richting 
-van pi Jl 3> a » waarbi 3 deze kl<?mmiddelen de eerste, hiet 
55 geselekteerde rol stevig vasthouden tegen. de voornoemde 
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axiale drukking volgens F r De rollen die geplaatst zi;jn 
tussen de voornoemde stopmiddelen 3 en de voornoemde klem- 
middelen 4 worden dan in de richting van pijl in de 
ruimte A, voor het vormeri van lagen, geduwd. Deze aktie 
5 wordt herhaald tot wanneer een volledige laag van vijf 
rijen van ieder zes rollen gevormd is in de ruimte A. 

De alzo gevormde laag wordt vervolgens naar boven 
geduwd in de wachtruimte B, waar de rollen in de jjuiste 
stand worden gehouden door een zijwaartse drukking, zoale 
10 is weergegeven door pijl I^. 

Wanneer de tweede en in dit geval de laatste laag 
volledig is wordt zij opwaarts bewogen , werkt in op de in 
de ruimte B waehtende laag en de twee lagen wordBn in de 
verpakkingsruimte G geduwd, alwaar de lagen tot de ge- 
15 wenste hoogte worden samen-^edrukt. Vervolgens worden de 
lagen? in de richting aangeduid door pijl uit de ver- 
pakkingsruimte C p in een houder 1 geduwd. 

De nu gevulde houder wordt weggenomen, vervangen 
door een ledige houder en een nieuwe cyclus begint. . 
20 De machine die schematisch in de figuren 7 - 8 en 

9 is weergegeven, bestaat uit een transportmiddel 5 dat 
' rollen vanaf de produktiemachine op een ontvangplaat 6 van 
de verpakkihgsmachine leidt. 

De voornoemde plaat 6 is voorzien van een regel- 
25 baar stopmiddel 7 dat een mikroschakelaar 8 insluit. 

Het stopmiddel 7 is zodanig aangebracht op plaat 
6 dat op deze plaat ruimte voorzien is voor het gewenst 
aantal rollen van 66n rij van de schikking der verpakking, 
Wanneer de mikro-schakelaar 8 in werking wordt 
30 geBteld, beveelt hi;) de klemmiddelen 4 die de eerste niet 
geselekteerde rol, in dit voorbeeld de zevende rol, ge- 
teld vanaf het voornoemde stopmiddel 7, vasthouden. 

De klemmiddelen 4 zijn gevormd door een cylinder 
met samengedrukte lucht 9. 
35 Wanneer de voornoemde ' zevende rol is vastgeklemd 
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7 wordt ergeen druk meer uitgeoefend op de zes geselektee^ 
de; pollen,; zodat zi i vri 3 kunnen bewogen; worden, te meer . ' 
daar net atopiniddel 7 voorzien is van een pneomatisdhe 
cylinder 10, die door de mikro-eohakelaar 8 wordt bevolen 
5 en die net- voornoemde stop'middei 7 enigszins .verwijderii : 

van de rollen. He voornoemde zee rollen worden nu door 
■ de pneumatische cylinder 11 in de richting van pi: jl i*; 
/ de ruiiate A voor het; vormen van lagen, geduwd. 

Eeze ruimte voor het vormen van de lagen is ver- 
LO wezenlijfct in de vorm van een kamer zonder vobrzijde noch. 
tbp en met beweegbare bodem 12. De zi jwanden van deze ■_ \ 
kamer respektievelijk 12-14-15 , kunnen geregeld worden 
zodat de voornoemde kamer kan aangepast worden voor ieder ; 
, • gewenet aantal rollen. Wand 13 is verder inwendig voorzien 
1.5 / van een drukplaat 16 die naar. het inwendige van de kamer 
wordt gedrukt door de .veren 17-i8 en die bestemd is om op 
de rollen een druk uit te oefenen- ten einde iedere onge- 
wenste verplaatsing. van deze laatste te voorkomen. Wanneer 
, -. de laatste rlj van een laag op de bodem 12yan de voornoem- 
20 de ' kamer is geduwd , bli t de pneumatische cylinder 11. in 
. zijn uitgetrokken stand, terwijl de yodrnoemde bodem 12 
dan, door middei van de' pneumatische ; cylinder 19, dmhodg ... 
gaat en- dei gevormde laag alzo in de wachtruimte B wordt 

gebraeht . . : - -v'.'\ 
25 • De voornoemde laag wordt op deze hoogte gehouden 

door de aktie van de pneumatische. cylinder 20 die de ganse 

laagitussen .de respektievelijke platen 21-22 drukt. jJ)e 

s&tie - van cylinder 20 is verder verhoogd door veren 23 die 
■', : : inwerken op; de voornoemde. platen 22 en op een tuseenplaat 
50 24 die beyestigd ,is op de pneumatische cylinder 20.-Elke , 

ri j rollen wordt af zonder li jk door een plaat 22 geklemd? 

de plaat 24 is aldus voorzien van zoveel platen 22 met 
' , .hijgaande groep veren 23- ale i er rt^en z±$n ±n,44n laag 

v rollen ; aldus ."wordt elke v%i rollen; nogmaals afzonderli jk 
55 geklemd,: en kunnen- alzo verschillen in hoogte. van de ri jen 

opgevangeh worden. • - V- •. N - V - 
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De bodemplaat 12 wordt nu naar haar oorspronkeiyce 
' stand teruggebracht en een nieuwe laag wordt op dezelfde 
wijze gevormd. Wanneer de tweede laag gevormd is duwt de 
pneumatische cilinder 19 de bodemplaat 12 omhoog naar en 
5 doorheen de voornoemde wachtruimte B en brengt alzo de 
twee lagen in de verpakkingsruimte C* 

Deze verpakkingskamer' . is voorzien van een regel- . 
bare topplaat 25 waartegen de lagen geduwd worden door de 
bodemplaat 12 wanneer deze laatste in haar hoogste stand 
10 is, De topplaat 25 is zodanig geregeld dat de lagen tot 
hun minimaal gewenste hoogte worden samengedrukt. 

De voornoemde verpakkingskamer is verder voorzien 
met twee tegenover elkaar geigm zijwanden 26-27 die ieder 
beweegbaar zijn door de aktie van de respektieveli jke lucht- 
15 cilinders 28-29. Deze laatste worden nu in werking gesteld 
* en brengen de platen 26-27 naar elkaar tot wanneer de lagen 

hun minimaal gewenste breedte bereikem 

De houder 1, bijvoorbeeld een zak iri papier, is 
met zijn opening naarde voornoemde verpakkingskamer over 
20 een vuller 30 geschoven* 

De bediener drukt nu op een schakelaar die een 
pneumatische cilinder 31 beveelt. Deze laatste beweegt de 
wand 32 van de voornoemde verpakkingsmachine naar de 
houder 1 en duwt alzo de twee lagen, doorheen de vuller 
25 30, in de voornoemde houder 1. Tegelijkerti jd wordt de 
houder 1 gedwongen de vuller 30 te verlaten en valt op 
eeh ©ntla&dtafel 33 « 

Wanneer de cilinder 31 in zijn uitgestrekte stand 
staat, beveelt hij een pneumatische cilinder 34 die tafel 
30 33 doet scharnieren en alzo de gevulde houder in opstaande 
stand aflevert, Tegelijkerti jd beveelt hij cilinder 11 
terug naar zijn oorspronkelijke stand zodat een nieuwe 
reeks rollen kan aangebracht worden op de ontvangstplaat 
6, terwiol cilinder 19 naar zijn oorspronkelijke lage 
35 stand terugkomt. 
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Het bovengedeelte van de vuller 30 .bestaat ult een 
scharnierend gedeelte 35. Wahneer de wller 30 1edig is 
itaat dit scharnierend gedeel^ 3^ " i^ laagste stand, ,wa;tv ; 
het. opsteken van biavoorbeeld eeu zak in papier verge- 
makkeliijkt, Wanneer nu de gevormde inhoud, van kamer C 
door 'de vuller 3,0 geschoveh wordt, zal net seharnierend 
gedeelte 35 opengedrukt Borden, met net direkt gevplg, . 
Sat de papieren zak op de vuller 30 wordt gespannen, 
Z0 dat het ontiadig afschuiven van de zak vermeden wordt, 
'■ eh d^bediener van de machine de handen vrij neeft om 
een nieuwe zak gereed te maken voor. het opsteken. - , 

: ^ vooraf gaand besehreyen machine kan verder uitge- , . 

ru S t worden^ y 
ontlaadtafel 33 enkel haar ontvangststand kan innemen - 
wanneer een ledige houder rond de vuller 30 is aange- ,/ 
; bracht en de bediener een speciaal voorziene schakelaar ; _ 

heeft ingedrukt. • y ■' . ' - V ■■''V'- 

Zonder buiten het kader van de huidige uitvindxng 
te treden kan de machine die de yeornoemde werkwijze . 
toepaet yoorzien wordeh met meerdere transportinrichtingen 
ten einde tegell^kerti jd een bepaald aantal ri^en te 



rangschikken. ' iW "■ • y -■ 

Ook kah st j. voorzien worden van onderlinge veilig- , f -, 
heidsverbindingen tussen de yerschillehde pneumatische ; y; . 
middelen ten einde bij slechte werking van den dezer de 
ganse verpakkingscyclus stop te zetten. 

• De machine volgens de. huidige uitvinding kan in 
x allerlei voroien, afmetingen en in ieder geschikt materiaal, ; 
uitgevoerd worden. Eveneens kan zij , indien geschikt, 
gebruikt worden voor andere artikelen* 
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' CONCLUSIES . 

1„- Werkwi^ze voor het inpakken van rollen W.C. . y 
■ papier of dergelijke artikelen, waafbij de voornoemde 

rollen in een gewenst aantal lagen worden geschikt die 
5 ieder uit een gewenst aantal rijen bestaan, die zelf 
ieder zijn samengesteld uit een gewenst aantal rollen, 
met het k e n m e r k, dat zij hoofdzakelijk 
bestaat in het tegenelkaar plaatsen van de rollen in 
tenminste een lijn; in het bewegen van de alzo gerang- 
10 schikte rollen naar de verpakkingsplaats; in het aldaar 
tegelijkertijd uit lion en in een ruimte voor het vormen 
van lagen brengen, van een aantal rollen dat gelijk is 
aan het gewenst aantal rollen van een der voornoemde 
riden, terwijl men de eerste niet geselekteerde rol van 
15 de voornoemde lijn stevig vasthoudt gedurende de voornoem- 
de laatste aktie, in het, een aantal malen, herhalen van 
deze'aktie, dat gelijk is aan het gewenste aantal rijen, 
zodanig dat een laag rollen wordt gevormd? in het ver- 
plaatsen van de voornoemde gevormde laag naar een wacht- 
2C H ruimte? in het afzonderlijk aandrukken in deze wachtruim- 
te van elke rij rollen waaruit een laag is samengesteld? 
in het tegelijkertijd samenstellen en verplaatsen van 
opeenvolgende lagen tot wanneer de laatste laag is samen- 
gesteld in deze ruimte voor het vormen van lagen-, in het 
25 verplaatsen van al de alzo gevormde lagen naar een ver- 
pakkingsruimtef in het reduceren van de voornoemde stapel 
• lagen tot de gewenste buitenafmetingen en in het duwen, 
van de voornoemde stapel lagen, in een houder. 

2.- Machine die toepassing maakt van de werkwi^ze 
30 'volgeneoondlwsieim e t h e t , k e n m e r k dat zij 

hoofdzakelijk bestaat uit transportmiddelen waarop rollen . 
• tegen elkaar worden geplaatst en die van de machine die 
de rollen papier, fabrikeert naar de verpakkingsplaats 
leidenj'middelen voor het tegelijkerti jd uit lijn duwen 
.35 van een gewenst aan. ;al rollen in een ruimte voor het 
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■ : vonaen vai lagen; middelen die gedurende deze duwaktie 
: d e eerste niet geselekteerde rolTstevig vasthouden? in ... 
- V de voornoemde ruimte,. middelen die de: rolien in de, ge- 
Senate stand- houden en hefmiddelen. die de voornoemde 
c rolien opwaarts in een wachtruimte duwen wanneer een. 
laag gevormd is; in deze laatste ruimte middelen die de 
rolien in de gewenste stand houden en elke rij rolien; - 
. ; waaruit de laag is samengesteld afzonderlijlc aandrulcken, 

waarbi j de voornoemde helmiddelen zodanig verwezenliakt ; - 
iff zijn dat z±i al de rolien opwaarts uit de voornoemde 
-wachtruimte in een verpakkingsruimte duwen, wanneer de 
laatste laag gevormd is in de voornoemde . ruimte voor het; 
\ vormen van lagen, en waarhij de voornoemde verpakkings- 

: ■ ruimte , voorzien is van middelen om de stapel lagen te 
' reduceren tot de gewenste buitenafmetingen en middelen. ,, 
. om de voornoemde stapel lagen in een houder te duwen. 
, 5. - Machine volgens oonc-lusie 2, m e t h e t 
k e n m e * 3c dat de voornoemde middelen voor net tege- 
li-jkertijd uit lijh en in een ruimte voor het vormen van 
lagen duwen van een gewenst aantal rolien, ^g^HUef 
bestaan uit een ontvangstplaat in de verlenging van de/ . 
transportmiddelen, waarbi3 deze plaat voorzien is van een .. 
stbpplaat die beweegbaar is door ttiddel yanyeen pneuma- 
tische cylinder en waarbi;) deze stopplaat is uitgerus* 
om in te werken op een mikroschakelaar die de voornoemde 
stopplaat beveelt j uit klemmiddelen die nabi3 hef einde : ,-■ 
van de voornoemde ' transportmiddelen zijn geplaatsx en een. 
duwplaat die loodrecht ten bverstaan van de l&agsas van. . 
de voornoemde ontvangstplaat kan bewegen. . • 

50 ; .', 4. ^ Machine volgens eonclusie 2 , m e t h e t. 
ken m e r k dat de voornoemde ruimte voor het vormen : 
van lagen hoofdzakeli3k gevormd is uit een kamer zonder: 
voorzijde noch top, waarbi ;j de bodem van deze kamer verti- 
kaal verplaatsbaar is en waarbi;} een van de zijwanden, 
35 op .de inwehdige zijde, voorzien is van een elastische . 
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aangebraohte geleidingsplaat. 

5. - Machine volgens conclusie 2, m e t net 

k e a m « r k dat de voornoemde wachtruimte hoofdzakeli 3 k 
g evormd is door een kamer zonder top, noch bodem, waarvan 
twee tegenover elkaar liggende Z i;jwanden naar elkaar toe 
en van elkaar weg kunnen bewogen worden, en waarbii Sen 
der verstelbare zijwanden voorzien is van afzonderli 0 k 
per rij werkende, door veren bewogen, aandrukkers. 

6. - Machine volgens conclusie 2, m e t n e t 

k e n m e r k dat de voornoemde verpakkingsruimte hoofd- 
Z akeli3k gevormd is door een bodemloze kamer met drie 
2ij wanden, waarvan twee tegenover elkaar liggende ^. 
• naar elkaar toe en van elkaar weg kunnen bewogen worden, 
' terwidl de derde zijde voorzien is van duwmiddelen. 

7. - Machine volgens conclusie 6, m e t net 

k e n m e r k dat de afstand tussen de regelbare -top van 
ae voornoemde verpakkingskamer en de bodem van de voor- 
noemde ruimte voor het vormen van lagen, wanneer deze 
laatste in haar hoogste stand staat, gelijk is aan de ge- 
wenste hoogte van de stapel lagen of rollen. 

8. - Machine volgens conclusie 6, m e t het 
k e n m e r k dat de vulinrichting voorzien is in het 
vlak van de open zijde van de voornoemde verpakkings- 
kamer en uitgerust is om een' open houder te ontvangen. 

9. - Maehine volgens conclusie 2, m e t het 

k e n m e r k dat zij voorzien is van een -ontlaadtafel 
•die achter de voornoemde vuller is geplaatst en die 
dwars kan scharnieren. 

10.- Werkwijze voor het automatisch inpakken van 
rollen W.C. papier en machine die deze werkwidze toe- 
past, hoofdzakeli-jk zoals voorafgaand beschreven en weer^ 
gegeven in de bijgaanda tekeningen. • 
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